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мощности, их следует представлять в виде удельной интенсивности, то 
есть относить к характеристике, определяющей мощность окомковате-
ля, - площади рабочей поверхности или объему рабочего пространства.  
Анализ результатов расчета показателей интенсивности получе-
ния сырых окатышей (поверхностной и объемной) в основных типах 
окомкователей –чашевых и барабанных – различных размеров позво-
ляет сделать следующие выводы: 1) с увеличением размеров окомко-
вателей интенсивность окомкования, как правило, повышается, что 
можно объяснить оптимизацией соотншения размеров рабочего прос-
транства окомкователей более поздних (и более крупних) моделей; 2) 
интенсивность окомкования в чашевых окомкователях в среднем в 3,4 
(по поверхностной интенсивности) и 5,1 (по объемной интенсивности) 
раза выше, чем в барабанних окомкователях, что обусловлено конст-
руктивными особенностями каждого типа окомкователя, а также более 
высокой оптимальной степенью заполнения рабочего пространства ча-
шевых окомкователей обрабатываемым материалом по сравнению с 
барабанными окомкователям; 3) абсолютные значения объемной нтен-
сивности окомкования выше, чем поверхностной интенсивности в тех 
же условиях процесса, что свидетельствует об участии объемных па-
раметров рабочей зоны в процессе окомкования . 
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Увеличение единичной мощности основных технологических агре-
гатов является одной из мировых тенденций в развитии промыш-
ленности, поскольку при этом, как правило, достигается снижение 
удельных капитальных затрат, повышение производительности труда, 
уменьшение себестоимости продукции. Применительно к процессам 
производства окускованного железорудного сырья это направление раз-
вития проявляется, прежде всего, в увеличении рабочей площади агло-
мерационных и обжиговых машин конвейерного типа. Так, базовая ра-
бочая площадь отечественных агломашин первого, второго и третьего 
поколений составила соответственно 50, 75 и 312 м2, а современные за-
рубежные агломашины имеют площадь до 450-600 м2.  
Поскольку за последние десятилетия на действующих отечествен-
ных аглофабриках в основном не проводились реконструкции, связан-
ные с увеличением площади спекания, имеется возможность оценить 
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА - 2013 , МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 
 86 
влияние площади спекания агломашин на текущие показатели агломе-
рационного производства.  
Статистический анализ технико-экономических показателей рабо-
ты аглофабрик Минчермета СССР в 1989 г. с машинами различной пло-
щади в пределах 50-336 м2 и примерно одинаковой удельной производи-
тельности показал, что с увеличением площади спекания (S, м2) произ-
водительность труда одного работающего (ПТ, т/чел. за год) незначи-
тельно снижается и может быть представлена уравнением регрессии ПТ 
= -5,5065 S + 10001. При этом себестоимость (С) и расходы по переделу 
1 т агломерата (Рп) повышаются, хотя и в меньшей степени, чем возрас-
тает единичная мощность агломашины: С = 0,0121 S + 18,319 и Рп = 
0,0072 S + 2,5553.  
Полученные результаты противоречат ожидаемому влиянию уве-
личения площади спекания агломашин на показатели агломерационно-
го производства и могут быть объяснены двумя группами причин – кон-
структивно-технологическими и связанными с ними организационно-
экономическими. Основная причина первой группы – увеличение 
удельной металлоемкости основного технологического оборудования 
(например, масса единицы площади спекательной тележки машины 
АКМ-312 в 1,7 раза больше, чем машины АКМ-75). В числе причин 
второй группы – увеличение балансовой стоимости основных средств, 
приходящихся на 1 т производимого агломерата, что повышает затраты 
на их амортизацию, текущий ремонт и содержание. 
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Одним з напрямків підвищення вилучення марганцю при збагаченні 
марганцевих руд України в умовах постійного зниження якості вихідної ру-
ди, є впровадження більш глибоких та удосконалених схем збагачення, які 
включають високоінтенсивну магнітну сепарацію (ВМС). Це приводить до 
збільшення кількості тонких часток і вологи в концентратах, що утруднює, 
а при великих кількостях робить неможливим їхню агломерацію. Концент-
рат ВМС (Мn - 31,7%; SiO2 - 26,8%; волога - 21,5%; насипна густина 1350-
1450 кг/м3; крупність - <1 мм) було запропоновано попередньо огрудкову-
вати для одержання гранул розміром 2-8 мм. Перші досліди з огрудкування 
